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United States Gypsum Company, Chicago, 111. (V.St. A.) 



Verfahren zur Herstellung von Gipsplatten und dadurch 

hergest elite Platte 



Die Erfindung bezieht sich in erster Linie auf ein 
Verfahren zur Herstellung von Gipsplatten mit Papierab- 
deckung. 

Solche Flatten haben einen zvischen zwei Papierab- 
deckungen eingescfalossenen Gipskern. Gegenilber herkdmmli- 
chen Gipsplatten mit Papierabdeckung soil durch die Er- 
findung eine Verringerung des Plattengewichts , d. h. eine 
Verringerung ihrer Wichte, und zwar ohne Einbufie an Festig- 
keit sowie Haftung der Papierabdeckung an dem Gipskern bei 
- insbesondere kurzzeitiger - Eixnirirkung von Feucbtigkeit 
erreicht v/erden. 

Die Erfindung stellt damit eine Verbesserung gegeniiber 
einem Verfahren unter Verwendung einer sogenannten Nacbbe- 
schleunigung dar, wie es der USA-Patentschrif t 3 359 146 
entnehmbar ist. Mit diesem bekannten VerfgOiren sucht man ' 
zumindest das erste der beiden obengenannten Ziele, d. h. 

303830/0640 



- 2 . 2201717 

eine Verringerung der Plattenwichte ohne Einbufie an Festigkeit, 
25U erreichen. 

Ptir die Erfindung kommt noch hinzu, dafi sie nicht nur 
unter Verwendung einer Kombination von Vor- und Nachmischer 
gem&fi obiger USA-Patentschrif t sondern auch des moderneren 
Zentrifugalmischers verwendbar sein soli, wie er in der USA- 
Patentschrif t 2 660 416 beschrieben ist. 

Gipsplatten sind seit langem in grofiem Umfang auf dem 
Markt. Abgesehen von den vorgenannten USA-Patentschrif ten 
bildet die Herstellung von Gipsplatten auch den Gegenstand 
der USA-Patentschrif ten 2 017 022 und 2 080 009. Allgemein 
gesagt, werden Gipsplatten dadurch erzeugt, dafi kalzxnierter 
Gips in Wasser dispergiert und der Dispersion ein vorher er- 
zeugter Schaum geringen spezifischen Gewichts hinzugeftigt 
wird, urn einen Schlanun zu erhalten, der eine gewQnschte Wichte 
des fertigen Produkts ergibt. Gewdhnlich noch in geringen 
Mengen verwandte ZusStze enthalten Beschleuniger , Haftungs- 
bewahrungsmittel, fiberartige Ftillstoffe und Verdtlnner. Typlsch 
flir die genannten Beschleuniger sind Kalziumsulf atdihydrat , 
Kaliumsulf at, Ammoniumsulf at und Aluminiumsulf at • Die Haftungs- 
bewahrungsmittel sind gewShnlich Getreidemehle oder Starken. 
Die fiberartigen PUllstoffe kdnnen aus Zellulosematerial oder 
Glas bestehen, Als Verdiinner kommen hauptsachlich Lignosulfate 
in Betrachty von denen Ammonium-Lignosulf at besonders vorteil- 
haft ist. All diese Zus&tze finden in geringen Mengen im Ver- 
haitnis zum Gesamtgewicht des Gipskernes Verwendung, namlich 
mit einem Gewichtsanteil von weniger als 5 %, gewdhnlich sogar 
wenlger als 2 %, des Gewichtes des fertigen Gipskernes. 

Der Schlamm mit den gewtinschten Bestandtellen wird in 
fortlaufend arbeitenden Mischern erzeugt, wie z. B. dem Vor- 
und Nachmischer aus der eingangs genannten USA-Patentschrif t 
3 359 146 Oder dem Zentrif ugalmischer aus der USA-Patentschrif t 
2 660 416. Der fertig gemischte Schlamm wird fortlaufend auf 
eine unter dem Uischer hindurchlauf ende Papierbahn gegeben. 
Auf die Schlammschicht wird eine zweite Papierbahn aufgebracht, 
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und danach wird das ganize Band unter einer oder mehreren Rollen 
bindurchgeftihrt , urn es in seiner Dicke zu kalibrieren. Darauf 
lafit man das Band auf einem Fdrderband weiterlauf en, bis der 
Gips abgebunden hat. SchlieBlich wird das Band in Stiicke mit 
der gewUnschten Piatt enlange geschnitten, die anscblieSend 
durch einen Trockenof en hindurchgef tihrt werden^ urn tiberscbtkssi- 
ge Feuchtigkeit abzuftihren. 

Nach der USA-Patentschrif t 3 359 146 findet, wie gesagt, 
eine Nachbeschleunigung Anwendung, wozu der zugefiihrte kalzinier- 
te Gips aufierst fein in Wasser dispergiert, danach der Bescbleu- 
niger dem Schlamm zugesetzt und schlieBlich der so bereitete 
Schlamm gegossen wird. Aus dieser Patentschrif t wird deutlicb, 
dafi es in hohem MaBe auf die f eine Dispersion des kalzinierten 
Gipses ankommt, um Flatten hoher Festigkeit zU erhalten. Fttr 
die kommerzielle Plattenherstellung siebt die USA-Patentschrif t 
3 359 146, wie gesagt, Vor- und Nachmischer vor, wobei der 
kalzinierte Gips mittels des Vormischers in Wasser dispergiert 
wird, w&hrend der Schaum und der Bescbleuniger erst mittels des 
Nachmischer s untergemischt werden. Dieses Verfahren ISBt sich 
zwar mit dieser Hischer-Kombination recht gut durchfUhren, doch 
ist es ungeeignet ftlr die Anwendung des moderneren Zentrifugal- 
mischers nach der USA-Patentschrif t 2 660 416. Bei dem letzteren 
nimmt die Umf angsgeschwindigkeit in dem MaBe zu, wie das Material 
sich dem ^uBeren Rand des Mischers n&hert, so dafi die Mischwir- 
kung gegen Ende des Mischvorganges intensiver ist anstatt am 
Anfang, wie bei der Vor- und Nachmischer-Kombination. 

Betrachtet man die Festigkeit, gemessen als Druckfestig- 
keit de^ Gipsplatte oder des Gipskernes im Verhaitnis zu dessen 
IVichte, so erweist sich die Annahme einer "Standard-" oder 
"Normal-Festigkeit" nach der USA-Patentschrif t 3 359 146 als 
sehr brauchbar. Dort ist angegeben, dafi die Funktion Festigkeit/ 
Wichte nicht linear ist sondern etwa der Gle.ichung folgt: 

S « A + 14,23 • 10°'*''® ^ 

Hierbei ist S die Druckf estigkeit in kj/cm^, A eine Konstante 
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mlt dem Zahlenwert 413 und D die Wlchte in kp/m « 

Bin anderes wicbtiges Kriterium, welches bei vorliegen- 
der Erfindung eine besondere Holle spielt, ist die sogenannte 
Feucbtigkeits-Haftung. Wird die Platte kurze Zeit einer hohen 
Luftfeucbtigkeit ausgesetzt, beispielsweise im Versuch wahrend 
einer Stunde einer relativen Luftfeucbtigkeit von 90 % bei 
32°C, so kann es zu einem Erweicben an oder nahe der Trenn- 
flSche zwischen der Papierabdeckung und dem Gipskern kommen, 
infolge derer das Papier sich mit geringer Kraft ganz oder 
teilweise von dem Kern abzieben l&fit. 

Ist dies der Fall, so bleibt h^ufig ein gewisser Anteil 
des Kernes, etwa eine Scbicht in der Grd£enordnung von 1/10 nun, 
an dem Papier baften. Dies mag Spannungen auf Grand des 
teilweisen Eindringens sehr feiiebter Luft knapp vor dem Gleicb- 
gewichtszustand zuzuscbreiben sein. Das gleiche ist zu beobacb- 
ten, wenn die Platten unter wechselnden Temperatur- und Feucb- 
tigkeitsbedingungen gelagert oder verwendet werden. Im allge- 
melnen Ififit sich sagen, daB Platten von geringerer Wlchte leich- 
ter zu einem Versagen der Haftung durch Feuchtigkeit neigen als 
solche hdherer Wichte oder Dichte des Gipskernes. 

Aufgabe der Erfindung ist es in erster Linie, ein Verfahren 
zur Herstellung von Gipsplatten der eingangs genannten Art mit 
geringerer Wichte anzugeben, als sie bisber im Handel befindliche 
Gipsplatten aufwiesen, obne Einbufie an Festigkeit und/oder 
Feucbtigkeits-Haftung. DarQber hinaus sollen diese Platten mit 
herk&mmlichen Produktionseinrichtungen und obne EinbuBe an 
Produktionsgeschwindigkeit berstellbar sein. 

Diese Aufgabe ist erf indungsgem&fi dadurch gel5st, dafi 
kalzinierter Gips, Wasser und ein vorher erzeugter Schaum in 
Anwesenheit eines verzogert wirkenden Beschleunigers zusammen- 
gemischt werden, wobei der Bescbleunlger in einer solchen Henge 
Anwendung findet, dafi ein Abbinden des kalzinierten Gipses un- 
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ter Temperatviranstieg in nicht mehr als 15 Minuten statt- 
fxndet. 

I 

Hierbei erfolgt die Hydratisierung des kalzinlerten 
Gipses in einer Weise, daB es wahrend des ersten Teils der 
Hydratislerungszeit zu einem verhaltnismafiig langsamen 
Temperaturanstleg kommt, wahrend gegen Ende der Hydratisle- 
rungszeit ein verh&ltnisi&aBlg rascher Temperaturanstleg zu 
verzelchnen ist« 

Mit dem erf indungsgemSLfien Verfahren wird in dem Gips- 
kern der Platte ein Kri-stallgefiige errelcht, das slch durch 
eine grofie Anzabl schlanker, stabf ormiger Eristalle aus-- 
zeichnet, welche die Festigkelt der Platte erb&hen« Diese 
Kristalle weisen einen Durchmesser von Im allgemeinen weni- 
ger als 0,75 ya auf . 

Dieser Effekt und weitere vorteilhafte Erscheinungen. 
koimnen im wesentlichen dadurch zustande, daB dem Gipsschlamm 
als einziger Beschleunlger ftir das Abbinden ein solcher mit 
einem verzogerten Beschleunigungsef f ekt zugesetzt wird. Ein 
geeigneter derartlger Beschleunlger ist insbesondere zucker- 
iiberzogener Feingips (Kalziumsulf atdihydrat ) der Art, wie 
er Itir elnen anderen Zweck in der USA-Patentscbrif t 2 078 199 
angegeben ist. 

Anhand der belliegenden Figuren ist die Erfindung er- 
lautert. Es zelgt 

Fig« 1 eine mit einem Abtastelektronenmikroskop ange- 
fertigte Fotografie einer im Labor at or ium gefertigten, abge* 
bundenen Gips-GleBprobe unter Verwendung der Abbindestabi lisle- 
rungskomposition aus der USA-Patentschrif t 2 078 199, 

Fig. 2 eine ebensolctae Fotografle einer im Laboratorium 
angef ertigten Gips-GleBprobe unter Verwendung des verzOgert 
v/irkenden Beschleunigers vorllegender Erfindung imter Ausschlufi 
des nach der USA-Patentschrif t 2 078 199 verwendeten Verzogerers, 

-6- 

30 9 8 30/0640 




201717 



«3 



Fig. 3 eine ebensolche Potografie eines Ausschnitts des 
Kernes einer praktisch ausgeftihrten Gipsplatte, die unter 
Verwendung des VerzSgerers "Microfloc" nach den USA-Patent- 
schriften 3 262 799 und 3 307 919 hergestellt ist, und 

Fig. 4 eine entsprechende Aufnahme eines Ausschnitts 
aus dem Kern einer praktisch ausgeftihrtcn Platte nach der 
Erfindung. 

Die Einblicknahme in die Mikrostruktur des Kristall- 
geftiges einer Gips-Giefiprobe , wie sie durph die Figuren 1 bis 
4 veranschaulicbt ist, ist erst seit kurzem mdglich. Das 
daszu verwendete Instrument wird als Abtastelektronenmikroskop 
bezeichnet. tiber die Abtastelektronenmikroskopie ist dem 
Artikel "Morphology of Dental Surfaces and Adhesion of 
Polymeric Filling Materials: Primer Studies with Scanning 
Electron Microscopy" von Henry Lee, Michael L. Swartz und 
D.G. Stoffey, Vordruck der "Divison of Organic Coatings and 
Plastics Chemistry of the American Chemical Society, Band 30 
Nr. 1, Seite 243 folgendes zu entnehmen: 

••Das Abtastelektronenmikroskop unterscheidet sich von 
einem normalen Elektronenstrahlenmikroskop dadurch, daB bei 
ihm reflektierte, sogenannte riickwarts gestreute Elektronen 
Oder, vorzugsweise, Sekundarelektronen Anwendung finden, die 
von der bestrahlten Oberf l&che ausgehen. 

••Sekundarelektronen verdienen gegenUber riickwarts ge- 
streuten Elektronen den Vorzug, weil sie auf Grund ihrer ver- 
starkten Emission in Palle einer rauhen Oberf leiche einen 
stSrkeren Kontrast ergeben. 

•'Der auftreffende Elektronenstrahl in einem Abtastelektro- 
nenmikroskop ist nicht stillstehend, sondern tastet die Probe 
nach Art eines Fernseh-Bildrasters ab. Auf dem Bildschirm 
einer KathodenstrahlrShre wird ein unmittelbar synchronisier- 
fces Rastermuster wiedergegeben, das durch das Signal aus dem 
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Sekundarelektronendetektor moduliert wird. 

"Als Ergebnis erhait man ein Bild auf der £athodenstrabl- 
rShre, das elner VergrSfierung von 50 x bis 140000 x bei einer 
AuflSsung von etwa 300 bis 400 X und einer Scharfentiefe von 
dem 300- bis 500-fachen Wert derjenigen eines Lichtmikroskops 
Oder eines normalen Elektronenstrahlenmikroskops entspricht. 

"... Der Arbeitsablauf bei einem solchen Hikroskop ist 
unkompliziert . Die Proben werden gewdhnlich vermit-tels eines 
Lichtmikroskops unter Verwendung durchfallenden oder auffallen' 
den Lichts Uberpriift, um den moglicherweise interessierenden 
Bereich zu ermitteln. Daraufhin wird die Probe unter Verwen- 
dung eines leitfShigen (silberhaltigen) Lacks oder Klebstcffes 
auf einem Probenhalter , normalerweise einem kleinen Uessing- 
zylinder, angebracht. Die Zylinder ihrerseits werden unter 
Verwendung eines zweiseitig klebenden Klebebandes auf ein^ 
Eunststofftablett befestigt und in einen Vakuum-Verdampf er 
eingebracht. Dann wird auf der P|>obe eine Schicht aus Gold, 
Eupfer Oder Aluminium mit einer Dlcke von etwa 200 %. nieder- 
geschlagen. Wfihrend dieses Vorganges ISfit man die Probe 
rotieren, um eine gleichmSBige , leitfahige Schicbt zu erbaX- 
ten. Gew&hnlich werden keinerlei Mafinahmen getroffen, um die 
Probe kontrastreicher zu machen, wie bei der Mikro^opie mit 
durchfallender Strahlung, da es hier nicht auf einen Kontrast, 
sondern eben auf eine leitfahige Oberflfiche ankommt, damit die 
Elektronen an keiner Stelle eine Ladung aufbauen und damit 
das Bild verzerren. Die Dicke des Uberzuges ist geringer als 
es der Auf losung entspricht und ftihrt zu keiner VerSnderung 
des Bildes, abgesehen von einer Vergr5fierung dessen Scharfe. 

"Daraufhin wird ein Probenzylinder in elneh Probentrftger 
und mit diesem in die Schleuse des Elektroneninikroskops sowie 
von dort in dessen Arbeitskammer eingebracht. Die Lage der 
Probe wird mittels Stellvorrichtungen eingestellt, die horizon- 
tale Bewegungen in X-und Y-Koordinatenrichtung sowie ein 
Drehen und Kippen der Probe ermoglichen. Das Bild wird auf 
zwei KathodenstrahlrOhren betrachtet, die sich auf der Bedie- 
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nungskonsole befinden. Vor diese KathodenstrahlrShren lafit 
sich eine 35 mm-Kamera Oder eine Polaroid-Kamera schwenlcen, 
um die gewOnschten Bilder f estzulialten. " 



In alien Flguren ist die Gipsoberf lache mit einer 
6420-fachen VergrOBerung wiedergegeben, und der Betraehtungs- 
winkel betragt 45**. Die im recbten unteren Eck einer jeden 
Pigur erscbeinende Ellipse entspricht der Abbildung eines 
Krelses von 1,95 y\x Durcbmesser . 

Bel Betrachtung der Pig. i erkennt man, dafi das GefUge 
nacb der USA-Patentschrif t 2 078 199 aus einer Menge ge- 
drungener, plumper Kristalle besteht. Im Gegensatz dazu 
zeigt das Gefiige nach der Erfindung aus Pig. 2 fast aus- 
schlieBlich sehr schlanke, langgestreckte, stabformige 
Kristalle mit einem Durcbmesser von weniger als etwa 0,75 ,u 
bei fast vttlligem Fehlen der gedrungenen, plumpen Kristalle, 
wie sie sich in Pig, 1 finden. 

DaB dieses Kri stall gefiige fiir die verbesserten Eigen- 
schaf ten erf indungsgemSB hergestellter Flatten verantwort- 
lich ist, geht weiterhin aus einer Gegenttberstellung der 
Piguren 3 und 4 bervor. In Fig. 3, die das Gefiige einer her- 
kSmmlichen Gipsplatte zeigt, ist zu erkennen, dafi zumindest 
die Haifte der sichtbaren Kristalle plump und gedrungen sind 
in der Art, wie dies Fig. i zeigt. Es sind bier nur wenige 
langgestreckte, stabfOrmige Kristalle vorhanden, und diese 
haben einen verhSltnismaSig groBen Durcbmesser in der GroBen- 
ordnung von einem ^u Oder mehr. Im Gegensatz dazu zeigt der 
Kern einer erfindungsgemaBen Platte in Pig. 4 die gleiciien 
schlanken, stabformigen Kristalle, wie sie auch aus Fig. 2 
ersichtlicb sind. Plumpe, gedrungene Kristalle fehlen fast 
vollkoramen. Ilinzu kommt , daB der bei weitem tiberwiegende An- 
teil der Kristalle aus Pig. 4 einen Durcbmesser von weniger 
als etwa 0,75 hat. Diesem deutlichen Unterschied in dem 
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Erlstallgeffige und den Abmessungen der endgfiltlgen Eristalle 
slnd vermutlicli die verbesserten Elgenschaf ten der erf Indungs-* 
gema.13 bergestelllten Platten zuzuschreiben. 

Nachf olgend seien einige Beispiele der Erf indung be- 
trachtet^ 

Beispiel I : 

Auf einer Hascbine zur Herstellung handelstiblicber Gips- 
platten wurden parallele Versucbe gefabren, wobei dem kalznier-* 
ten Gips das einemal der Bescbleuniger "Mlcrofloc" und das 
anderemal der verz5gert wirkende BeBchleunlger nacb der Erf in- 
dung zugesetzt wurde* Der Bescbleuniger **Uicrof loc** besteht 
aus einer dtinnf Ittssigen, wasserigen Suspension von Kalzium- 
sulfatdibydrat. Seine Herstellung ist in den nSA«*Patentscbrif-- 
ten 3 262 799 und 3 307 919 bescbrleben. Der erf indungsgemaSe 
Bescbleimiger wurde durcb Mablen von Feingips in einer konti- 
nuierlicb arbeitenden Stabmfihle unter Zusatz von etwa 5 Gew.-% 

Saccharose bis zu einer Feinheit nacb Blaine von etwa 8000 bis 
2 

12000 cm /g (vergl* ASTM-Verf abren C-204) gewonnen* Die Unter— 
schiede in dem Abbindeverhalten geben aus der nacbf olgenden 
Tabelle ber vor. 



Tabelle I-A 



Einheiten Bescbleuniger erf indungsgem. Be-* 
••Microfloc" scbleuniger 
(l/2"Wandstarke) (l/2"Wandstarke) 



1) Zugabe d« Bescbl* 

2) Abbindezeit 

3) maixim. Temperatur- 



anstiegsgescbw« 



g/m^ 57,1 39,1 

min 7,89 7,94 

^C/min 5,03 5,48 



4) Temper aturanst o 
wahrend 3* Min. 




2,40 



1,88 



5) Verb&ltnis aus 
3) und 4) 



2,10 



2,91 
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Es ist festzustellen, dafi der Temperaturanstieg wahrend des 
ersten Tells des Abblndevorganges unter Verwendung des Be- 
schleunigers nach der Erf indung erheblich geringer ist als 
bei dem Verglelchsversuch, wahrend der Temperaturanstieg gegen 
Ende des Abblndevorganges bei dem erf indungsgem&6en Beschleuni*- 
ger mit verz5gerter Wlrkung wesentllch groBer ist« Die Versuche 
zeigen ferner, daB das spezifische Gewicht der Flatten aus dem 
Verglelchsversuch bei 9,29 kp/m (entsprechend 733 kp/m Wichte 
des Kernes) lag, wahrend erf indungsgem^B hergestellte Flatten 

mit vergleichbarer Pestigkeit und Peuchtigkeits-Haf tung ein 

2 3 
spezifisches Gewicht von nur 8,19 kp/m (entsprechend 640 kp/m ) 

Wichte des Kerns) aufwiesen, 

Ein weiterer Vorteil der Erf indung, der aus den oben auf- 
geftthrten Vergleichsversuchen hervorgeht, besteht in der Kan-- 
tenfestigkeit der hergestellten Flatten. Es ist bekannt, dafi 
die Kanten von Gipsplatten beim Durchlauf durch den Trocken- 
ofen in besonderem Hafie einer Kalzinierung ausgesetzt sind und 
dadurch welch werden. Man hat nun f estgestellt , daB die durch* 
. schnittliche Kantenharte bei gleichbleibendem Plattengewicht 
um etwa 5 Punkte (von insgesamt etwa 15 - 20 Punkten) anstieg, 
wenn man den erf indungsgemSLBen, verzdgert wirkenden Beschleuniger 
benutzte. Weltere Daten aus den vorerw&hnten Vergleichsversu** 
Chen gehen aus den beiden nachf olgenden Tabellen hervor, deren 
erste Qualit&tsdaten des Kernes der Flatten und deren ssweite £r* 
gebnisse aus einer Untersuchung der Haftung bei Feuchtigkeits- 
einwirkung nach Befeuchtung wgLhrend einer Stunde bei 32^C unter 
90 % relativer Luf tf euchtigkeit erkennen l&Bt. 



Tabelle I-B 



Wichte trocken Festigkeit Festigkeit 
kp/m kp/cm % v. Durch- 

schnittswert 



Beschleuniger 
•Tlicrofloc" 



761 



46,3 



88,0 



Verz5gert wirkender 

Beschleuniger 

Normales Flattengewicht 



750 



52,1 



105,0 



-11- 



309830/06 4 0 



BNSEXXID: <DE 2201717A1 I > 



- 11 - 



2201717 



Verzdgert wirkender 728 47,4 105 0 

Beschleuniger ' 
Reduziertes Plattengewicht 

Verzogert wirkender 
Beschleuniger 

Reduziertes Plattengewicht 

Verzdgert wirkender 
Beschleuniger 
Noxinales Plattengewicht 



Verzogert wirkender 683 36,6 98 0 

Beschleuniger ' 
Reduziertes P] 

Verzogert wirkender 749 54,1 110 O 

Beschleuniger * 



Tabelle I^C 

Plsitenzahl Gewicht Kernwichte Haf tungsversagen 
d.Versuchs d.l/2*»- kp/m^ % 
Platten 

P Vorders. Rlicks. 

Beschleuniger 

"Microfloc" 6 847 722 28 69 

Verzdgert wirken- 
der Beschleuniger 8 858 731 2 3 

Verzdgert wirken- 
der Beschleuniger 6 815 689 7 12 

Verzdgert wirken- 
der Beschleuniger 4 823 699 6 30 

Verzdgert wirken- 
der Beschleuniger 5 780 657 35 81 



Beispiel II: 

Diese Versuche wurden mit einer Herstellungsanlage fiir 
handelslibliche Gipsplatten durchgef iihrt , die sich von derjenigen 
aus dem Beispiel I unterschied. Wie die nachfolgende Tabelle zeigt, 
lassen sie weitgehend die gleichen Verbesserungen erkennen. 
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Tabelle II 



1) Zugabe d. Beschl. 

2) Abbindezeit 

3) maxim. Temperatur- 
anstiegsgeschw. 

4) Temperaturanst • 
w&hrend 3. Hin» 

5) Verhfiltnis aus 
3) und 4) 



Einheiten Beschleuniger erf indungsgem, 
gemahlenes Ge- Beschleuniger 
stein + Kalium- 
sulfat 



g/m-' 
min 

^C/min 



48,9 + 7,3 
6,5 

4,22 
2,89 
1,46 



34,2 
6,8 

4,69 
2,67 
1,76 



Beispiel III: 

Eine Anzahl Gipsplatten wurde im Laboratorium hergestellt, 
um die Eigenschaf ten unter Verwendung eines herkSmmlichen Be- 
schleunigers aus gemahlenem Gestein mit denen bei Verwendung 
des erf indungsgemafien verz5gert wirkenden Beschleunigers ver- 
gleichen zu k5nnen. Der letztere wurde wiederum durch Vermahlen 
von Feingips mit 5 % Saccharose erhalten. Es wurden Flatten 
mit einer Kernwichte zwischen etwa 800 kp/m^ und 600 kp/m^ her- 
gestellt. Dabei hat sich gezeigt, daB, ganz im Gegensatz zu 
den unter Verwendung einer normalen Herstellungsanlage ge- 
machten Erf ahrungen, gemahlenes Gestein, welches sorgfaltig 
unter Laboratoriumsbedingungen gewonnen wurde, als. Beschleuni- 
ger recht gut geeignet ist. Die Druckf estigkeit des Kernes 
damit hergestellter Flatten sowie ihr Widerstand gegenuber 
Luf tdurchtritt , gemessen mit einem Densometer nach Gurley, wa- 
ren im wesentlichen die gleichen bei Flatten entsprechender 
Wichte. Jedoch zeigte der Feuchtigkeits-Haf tungs-Test selbst 
unter diesen nahezu Idealen Bedingungen die betrficht lichen 
Vorteile der Erfindung, insbesondere sofern es sich um Flatten 
geringeren Gewichts handelte. Die Flatten v/urden 24 Stunden lang 
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bei 32^C einer relativen Luftf euchtigkeit von 90 % ausge- 
setzt und dann dem (iblichen Haf tungsversuch unterworfen. 
Wlchte und Versagen der Haftung in % geben aus der nacb- 
folgenden Tabelle bervor. 



Tabelle III 

Versagen der Haftung in % 
Kern^icbte Bescbleuni^er: 

^P/™ Gemahlenes Gestein Erfindungs- 



802 0 ' O 

721 9 12 

633 - 641 57 20 

609 - 625 97 53 



Es ist festzustellen, daB bei b5berer Kernwicbte die 
Haftung nach Bef euchten bei mit einem Bestsbleuniger aus ge- 
mahlenem Gestein hergestellten Flatten und solchen unter 
Verwendung des erf indungsgemSfien Beschleunigers im wesent- 
lichen die gleicbe ist. Jedoch treten sehr merkliche Unter- 
schiede dann auf , wenn die Wichte des Kernes vermindert wird. 
Beispielsweise ergibt der erf indungsgemaBe Bescbleuniger 
bei einer Plattenwicbte von 633 - 641 kp/m^ Flatten mit nur 
20 % Ausschufi, und dieser Prozentsat2S steigt nur auf 53 
wenn die Kernwicbte auf 609 - 625 kp/m^ vermindert wird, Im 
Gegensatz dazu zeigen Flatten unter Verwendung eines Be- 
schleunigers aus gemahlenem Gestein 57 % AusscbuS bei einer 
V/ichte von 633 - 641 kp/m^ und 97 % bei einer Wichte von 
609 - 625 kp/m^. Dies laBt erkennen, wie wichtig es ist, diese 
:i:<rscheinung in Rechnung zu stellen, wenn man bestrebt i3t, 
das Piatt engewicbt zu verringern. Die Daten dieses Beispiels 
aus laboratoriumsm^ig hergestellten Flatten zeigen ferner 
im VerglGich zu den Daten aus dem Feuchtigkeits-Haf tungs-Test 
des Beispiels I die Unterscbiede , die bei einer ttbertragung 
der im Laboratorium gewonnenen Erfahrungen auf eine normale 
Froduktion zu erwarten sind. 
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Patentansprtiche 

Verf ahren zxir Herstellung von Gipsplatten mit Papierabdeckung j 
dadurcb gekennzeichnet , daS kalzlnierter Gips, 
Wasser und ein vorher erzeugter Schaum in Anwesenheit eines 
verz5gept wlrkenden Beschleunigers zusammengemischt warden, 
wobei der Beschleuniger in einer solchen Menge Anwendung f in- 
det, dafi ein Abbinden des kalzinierten Gipses unter Tempera- 
turanstieg in nicht mehr als 15 Hinuten stattfindet. 

2. Verfahren nacb Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net , dafi die maximale Temperaturanstiegsgeschwindlgkeit 
C^C/min) im Verlaufe des Abbindens mindestens 1,5 mal so grofi 
ist wie der Temperaturanstieg w^brend der dritten Minute, 
und dafi sie erst nach der dritten Minute auftritt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafi der Beschleuniger aus einer innigen 
Dispersion f eingemahlenen Feingipses und einem Zucker be- 
steht • 

4» Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
n et y dafi der Beschleuniger durch Vermablen von Feingips 
mit etwa 5 Gew.-% Saccharose gewonnen wird* 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Beschleuniger eine Feinheit nach Blaine von 

2 

mindestens etwa 8000 cm /g erhait. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche,' dadurch 
gekennzeichnet , dafi der Beschleuniger in einer 
Henge asorischen 2,5 und 10 kg, vorzugswelse zwiscben 5 und 

10 kg pro Tonne kalzinierten Gipses Anwendung findet« 

?• Gem&fi dem Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche 
hergestellte Gipsplatte mit Papierabdeckung, dadurch g e - 
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kennzeichnet , daB die den abgebundenen Gipskern 
bildenden Kristalle zum tiberwiegenden. Teil schlank und 
stabf 5rinig sind und einen ]>urchmesser von nicbt wesentlxch 
mehr als 0,75 ^u. aufweisen. 

Gipsplatte nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Wlchte des Gipskernes zwlschen etwa 609 und 
737 kp/m^ llegt. 

Gipsplatte nach Anspruch 7 oder 8, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB das Gewicht der Platte bei einer Starke 
von 1/2 Zoll (12,7 mm) zwischen etwa 8,19 und 9,29 kp/m^ liegt. 
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